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(57) Abstract 

The invention relates to an injection moulding device, especially a multi-component injection moulding device for producing tooth 
brushes Said device comprises at least two consecutive stations, one of which is an injection moulding station, and a transport device 
between said two stations. So as to raise production speed and manufacturing flexibility the transport device is configured as a revolving 
flexible drive linking the stations. 



(57) Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft erne SpntzgieBvomchtung, insbesondere Mehrkomponenten-Spritzgiefivoirichtung und zur Herstellun* von 
Zahnbursten, mit nundestens zwei abfolgenden Stationen, von denen eine eine SpritzgieBstation ist, und einer Transportvomchtun* zwilchen 
ten Stationen. Zur Erhohung der HersteUungsgeschwindigkeit und der Fertigungsflexibilitat wird die Transportvorrichtung als ein die 
Stationen verbindender, umlaufender Zugmitteltrieb ausgebildet. 5 
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Spritzgiefivorrichtung 

Die Erfindung betrifft eine Spritzgielivorrichtung, insbesondere Mehrkomponten- 
Spritzgiefivorrichtung und zur Herstellung von Zahnbursten, mit mindestens zwei abfol- 
genden Stationen, von denen eine eine Spritzgiefistation ist, und einer Transportvorrich- " 
tung zwischen den Stationen. 

Spritzgiefivorrichtungen der vorgenannten Art sind insbesondere fur die Herstellung von 
Zahnbursten geeignet, bei denen ein Burstenkorper aus mehreren Komponenten be- 
steht, die nacheinander gespritzt werden. Bei den verschiedenen Spritzvorgangen fur 
die einzelnen Komponenten kann auch gleiches Spritzgiefimaterial eingesetzt werden. 

Eine Spritzgielivorrichtung der eingangs genannten Art ist aus der DE 42 43 293 A1 be- 
kannt. Die Transportvorrichtung ist dort als drehbares und auf und ab bewegbares Ka- - 
russel in Form einer Indexplatte ausgebildet, uber die zu umspritzende Elemente, wie 
z.B. Borsten oder halbfertige Spritzlinge, taktweise aufeinanderfolgenden Spritzgielista- 
tionen zugefuhrt werden. Der Transport erfolgt dabei innerhalb eines Spritzgiefiwerkzeu- 
ges, das ebenfalls taktweise geoffnet und geschlossen wird. 

Wenn die Spritzlinge aus dem Werkzeug uber eine Greifvorrichtung entnommen werden 
sollen, mufi das Spritzgiefiwerkzeug, dessen Offnungsrichtung senkrecht zu dem Trans- 
portkarussel verlauft, sehr weit geoffnet werden, wodurch eine Verkurzung der Zykluszeit 
je Arbeitstakt eingeschrankt ist. 

Eine ahnliche Vomchtung ist aus der EP 0 678 368 A1 bekannt. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, bei einer Spritzgiefivorrichtung der ein- 
gangs genannten Art die Herstellungsgeschwindigkeit und Fertigungsflexibilitat zu erhb- 
hen. 

Diese Aufgabe wird bei einer vorgenannten Spritzgiefivorrichtung der eingangs genann- 
ten Art erfindungsgemafi dadurch geldst, dafi dafi die Transportvorrichtung einen die 
Stationen verbindenden Zugmitteltrieb aufweist. 
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Durch die Verwendung eines Zugmitteltriebes als Transportvorrichtung zur Verbindung 
m.t der Spritzgielistation braucht das SpritzgieKwerkzeug nur noch spaltweit gedffnet zu 
werden, um die Spritzlinge aus diesem herauszufdrdern. Damit kann das SpritzgieG- 
werkzeug schneller als bisher gedffnet und wieder geschlossen werden. 

Vorzugsweise sind zumindest zwei SpritzgieGstationen vorgesehen. 

Im Gegensatz zur Karusselbauweise ist es ohne weiteres mdglich, teilfertige Spritzlinge 
erst nach mehreren Arbeitstakten einer weiteren Spritzgie&station zuzufuhren, beispiels- 
we.se durch eine entsprechende Veriangerung des Zugmitteltriebes. ohne daft dies ei- 
nen Umbau der gesamten SpritzgieBvorrichtung zur Folge hat. Auf zusatzliche Abkuhl- 
stat»onen kann verzichtet werden, ohne daft dies eine Verringerung der Herstellungsge- 
schwindigkeit bedeutet. Mit der vorliegenden Erfindung ist es daher mdglich, die Herstel- 
lungsgeschwindigkeit zu erhdhren bzw. die Zykluszeiten der einzelnen Arbeitstakte an 
die erforderliche Abkuhlzeit der Spritzlinge beim Spritzgieftwerkzeug selbst anzunahern. 

Zudem ist es problemlos mdglich, zwischen den einzelnen SpritzgieGstationen je nach 
Bedarf Zwischenbearbeitungsschritte in die Fertigungsfolge einzugliedern. Dadurch wird 
die Fertigungsflexibilitat verbessert. Der zusatzliche konstruktive Aufwand bleibt dabei 
genng. Durch den lediglich einen geringen Raumbedarf erfordernden Zugmitteltrieb kann 
zudem die Anzahl von Formhohlraume vergrdfcert werden. so daG sich ein hdheres Ver- 
haltnis von Kavitaten bezogen auf die Masse des SpritzgieBwerkzeuges ergibt. 

GemalJ einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung sind an einer ersten SpritzgieB- 
station zum Spritzen eines Oder mehrerer Grundkdrper und an einer nachfolgenden 
zwe,ten Spritzgiefistation zum Anspritzen weiteren SpritzguBmaterials an diese Grund- 
korper jeweils ein Oder mehrere Formhohlraume vorgesehen, wobei die beiden Spritz- 
g«elSstationen unmittelbar nebeneinander angeordnet sind. Vorzugsweise sind beide 
Formhohlraumgruppen in einem gemeinsamen Spritzgieliwerkzeug angeordnet so daft 
led.gl.ch eine Offnungs- und SchlieGvorrichtung for beide Stationen erforderlich ist 
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Vorzugsweise wird der Zugmitteltrieb zwischen der ersten und zweiten SpritzgieBstation 
aulierhalb des gemeinsamen SpritzgieBwerkzeuges umgelenkt, so daB die Grundkor- 
perspritzlinge nach dem Verlassen der ersten SpritzgieBstation aus dem SpritzgieBwerk- 
zeug herausgefuhrt und nach einer gewissen Zeit entsprechend der Lange des Zugmit- 
teltriebes und der Arbeitstakte der zweiten SpritzgieBstation zugefuhrt werden. AuBer- 
halb des SpritzgieBwerkzeuges konnen so zwischen diesen beiden Stationen weitere 
Bearbeitungsschritte an den halbfertigen Spritzlingen vorgenommen werden. 

Vorzugsweise verlaufen Abschnitte des Zugmitteltriebes innerhalb der ersten und zwei- 
ten SpritzgieBstation im wesentlichen parallel zueinander. Dies ermoglicht eine enge An- 
ordnung der Formhohlraume nebeneinander und somit eine kompakte Bauweise des 
SpritzgieBwerkzeuges, sowie eine hohe Anzahl von Kavitaten bezogen auf die bewegte 
Werkzeugmasse. 

Durch den Zugmitteltrieb konnen in vorteilhafter Weise zugleich auBerhalb des Spritz- 
gieftwerkzeugs (SpritzgieBvorrichtung) liegende Arbeitstationen, z.B. eine Aufgabestati- 
on stromauf des SpritzgieBwerkzeugs und eine Abgabestation stromab des SpritzgieB- 
werkzeugs, mit einer Mehrzahl von SpritzgieBstationen verbunden werden. 

So ist gemaft einer Weiterbildung der Erfindung der letzten Spritzgiefistation eine Ent- 
nahmestation zur Entnahme der fertigen Spritzlinge von dem Zugmitteltrieb nachge- 
schaltet, die uber den Zugmitteltrieb mit den SpritzgieBstationen verbunden ist Damit 
kann auch das Entfemen der fertigen Spritzlinge aus der SpritzgieBvorrichtung auBer- 
halb des SpritzgieBwerkzeuges erfolgen, so daB dieser Vorgang die Herstellungsge- 
schwindigkeit nicht beeintrachtigt. Vielmehr ermoglicht diese separate Entnahmestation, 
das SpritzgieBwerkzeug nur soweit wie n6tig zu offen, um ein sicheres Herausziehen der 
fertigen Spritzlinge zu gewahrleisten, da ein Einfuhren eines Greifers in das Spritzwerk- 
zeug zum Entnehmen des SpritzgieBlings unterbleiben kann. 

Ferner ist vorzugsweise der ersten SpritzgieBstation eine Eingabestation vorgeschaltet, 
die uber den Zugmitteltrieb mit den SpritzgieBstationen verbunden ist und in der zu um- 
spritzende Elemente, beispielsweise die Borsten einer Zahnburste, uber die Halter an 
den Zugmitteltrieb ankoppelbar und den SpritzgieBstationen zufuhrbar sind. Neben Bor- 
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sten konnen hier auch andere beliebige Einlegeteile (Insert Molding), wie beispielsweise 
Metalieinsatze, Dekorfolien und dergleichen verwendet werden, die in dem SpritzgieR- 
werkzeug mit Kunststoff umspritzt werden. Die Halter konnen auch Wechselkdpfe fur die 
Bursten und beliebige Einsatz- Oder Erganzungsteile transportieren, die spritzgielStech- 
nisch weiterverarbeitet werden. 

Gemafi einer Weiterbildung der Erfindung ist fur jede der beiden SpritzgieSstationen ein 
separates Spritzgieliwerkzeug vorgesehen. Diese beiden Werkzeuge ermoglichen eine 
weitergehende, effiziente Flexibilisierung der Fertigung hinsichtlich der Formgebung der 
Spritzlinge, beispielsweise durch den Austausch nur eines der beiden SpritzgieSwerk- 
zeuge. 

Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteranspruchen ange- 
geben. 

Im folgenden wird nun die Erfindung anhand von Ausfuhrungsbeispielen unter Bezug- 
nahme auf die Zeichnung beschrieben. Diese zeigt in: 

Fig. 1 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer Mehrkomponenten-SpritzgieUvorrich- 
tung, 

Fig. 2 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel entsprechend Fig. 1 , jedoch mit umlaufen- 
den Zugmitteltrieb, 

Fig. 3 ein drittes Ausfuhrungsbeispiel entsprechend Fig. 2, jedoch mit kurzem 
Zugmitteltrieb, 

Fig. 4 ein viertes Ausfuhrungsbeispiel mit einer Obertragungsvomchtung, 

Fig. 5 ein funftes Ausfuhrungsbeispiel mit zwei separaten Spritzgieliwerkzeugen. 

Fig.1 zeigt eine Mehrkomponenten-SpritzgieRvomchtung mit zwei aufeinanderfolgenden 
bzw. hintereinandergeschalteten Spritzgie&stationen 4 und 5. Der ersten SpritzgielS- 
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station 4 ist eine Eingabestation 8 vorgeschaltet, wahrend der zweiten Spritzgielistation 
5 eine Entnahmestation 7 nachgeschaltet ist. Alle Stationen der Spritzgiefivorrichtung 1 
sind durch einen Zugmitteltrieb 2 verbunden. An dem Zugmitteltrieb 2 sind Halter 3 fur 
die zu fertigenden Spritzlinge S vorgesehen. 

An der ersten wie der zweiten Spritzgielistation 4,5 sind jeweils Formhohlraume 4a, 5a in 
je zwei Gruppen angeordnet. Die ersten Formhohlraume 4a dienen dabei der Herstel- 
lung von Grundkdrpern. Nach erfolgtem Transport in die zweite Spritzgielistation bzw. in 
die dort vorgesehenen Formhohlraume 5a wird an die Grundkorper weiteres Spritzgieli- 
material angespritzt. Fur jede der beiden Formhohlraumgruppen ist eine eigene Spritz- 
gie&materiatzufuhrvorrichtung vorgesehen. Bei dem ersten gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spiel sind die Formhohlraume 4a,5a in einen gemeinsamen Spritzwerkzeug 6 bzw. ent- 
sprechenden Formplatten ausgebildet. Die Anordnung der Formplatten erfolgt dabei so, 
dali bei einem Schlielien des Spritzwerkzeuges gleichzeitig beide Formhohlraume 4a,5a 
durch eine einzige Schlieftvorrichtung geschlossen werden. Die beiden Formhohlraume 
4a,5a sind eng benachbart und im wesentlichen parallel zueinander angeordnet, so dali 
sich ein kompaktes Spritzgieliwerkzeug ergibt und die Aufbringung der erforderlichen 
Schlielikrafte problemlos moglich ist. Die in der ersten Spritzgielistation 4 hergestellten 
Grundkorper-Spritz-linge werden durch den Zugmitteltrieb 2 bzw. die an diesem ange- 
koppelten Halter 3 in die zweite Spritzgielistation 5 transportiert. Der Zugmitteltrieb 2 ist 
in dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel als Kettentrieb ausgebildet, kann jedoch auch als 
Riemen- oder Kabeltrieb ausgefuhrt werden. Wie Fig.1 entnommen werden kann, er- 
streckt sich der Zugmitteltrieb durch die ersten und zweiten Spritzgielistation 4,5 hin- 
durch und uber das Spritzgieliwerkzeug 6 hinaus. Zwischen der ersten und zweiten 
Spritzgielistation erfolgt eine Umlenkung des Zugmitteltriebes. Aus dem Spritzgieliwerk- 
zeug 6 bzw. der ersten Spritzgielistation 4 hinausgefuhrte Halter 3 werden so in das 
Spritzgieliwerkzeug 6 zuruckgefuhrt, d.h. in die zweite Spritzgielistation 5. Die Lange 
des uber das Spritzgieliwerkzeug 6 hinausragenden Abschnittes 2c des Zugmitteltriebes 
2 ist dabei je nach Bedarf einstellbar, ohne dafi hierzu irgendwelche Veranderungen an 
dem Spritzgieliwerkzeug 6 vorgenommen werden muliten. 

Zur Aufnahme der Spritzlinge im teilfertigen wie im fertigen Zustand sind Halter 3 vorge- 
sehen, die an den Zugmitteltrieb 2 ankoppelbar sind. Diese Halter dienen weiterhin dazu, 
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Einlegeteiie wie beispielsweise Metalleinsatze, Borsten Oder Dekorfolien der ersten 
Spritzgiefcstation 4 zuzufuhren, um diese dort mit Kunststoff zu umspritzen. 

Die Bestuckung der Halter 3 erfolgt in der der ersten SpritzgieGstation 4 vorgelagerten 
Eingabestation 8. Altemativ zu der Bestuckung der Halter 3 in der Eingabestation 8 kon- - 
nen dort auch bereits bestiickte Halter an den Zugmitteltrieb 2 angekoppelt werden. 

Die Entnahme der fertigen Spritzlinge erfolgt in der der letzten Spritzgiefcstation 5 nach- 
folgenden Entnahmestation 7, wo entweder die fertigen Spritzlinge S von den Haltem 3 
entfernt oder aber die Halter 3 mitsamt der Spritzlinge S von dem Zugmitteltrieb 2 abge- 
koppelt werden. 



Wie den weiteren Ausfuhrungsbeispielen in Figuren 2 bis 5 zu entnehmen sind, kann der 
Zugmitteltrieb 2 als umlaufender Entlosforderer ausgebildet werden, der taktweise in ei- 
ner Richtung angetrieben wird. Hierzu kbnnen beispielsweise Servomotoren als Antrieb 
verwendet werden. Wie insbesondere in den Figuren 2 und 3 gezeigt, ist die Lange des 
Zugmitteltriebes 2 beliebig einstellbar. 

In den Abschnitt 2c des Zugmitteltriebes zwischen der ersten und zweiten Spritzgieftsta- 
tion 4, 5 konnen, ebenso wie vor oder hinter den beiden Spritzgiefcstationen 4, 5, zusatz- 
liche Arbeitsstationen 9a, 9b, 9c eingeschaltet werden, um beispielsweise weitere Einleg- 
teile an den Haltem 3 bzw. den Grundkbrper-Spritzlingen anzubringen, oder um diese 
abzukuhlen. Eine hierzu ggf. notwendige Veriangerung des Zugmittelabschnittes 2c ist 
unschwer moglich. Gleichfalls konnen weitere SpritzgieSstationen in den Abschnitt 2c 
eingeschieift werden. 



Im folgenden soli nun die Arbeitsweise der Spritzgiefivorrichtungen nach dem ersten 
Ausfuhrungsbeispiel beschrieben werden. Die Halter 3 an dem Zugmitteltrieb 2 werden 
wahrend eines ersten Arbeitstaktes mit Einlegeteilen bestuckt und anschliefiend nach 
Betatigung des Zugmitteltriebes 2 in das SpritzgielJwerkzeug 6 zu dessen ersten Form- 
hohlraumen 4a transportiert. Im nachsten Arbeitstakt werden die Einlegeteiie dann mit 
Kunststoff umspritzt, um sogenannte Grundkdrper-Spritzlinge herzustellen. Diese wer- 
den anschlieliend nach erneuter Betatigung des Zugmitteltriebs aus dem Spritzgieli- 
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werkzeug 6 hinausgefdrdert und gelangen nach einer vorgebbaren Anzahl von Ar- 
beitstakten zu den Formhohlraumen 5a derzweiten Spritzgie&station 5, wo wahrend ei- 
nes weiteren Arbeitstaktes erneut Spritzgieftmaterial an den Grundkdrper-Spritzling an- 
gespritzt wird. Die Anordnung der Halter 3 an dem Zugmitteltrieb 2 erfolgt dabei so, dafl 
bei einem Schliefien des SpritzgiefJwerkzeuges 6 gleichzeitig ein Spritzen in die ersten 
Formhohlraume 4a sowie in die zweiten Formhohlraume 5a erfolgen kann. Nach dem 
Offnen des SpritzguRwerkzeuges 6 und einer erneuten Betatigung des Zugmitteltriebes 
2 werden die nun fertigen Spritzlinge in der Entnahmestation 7 den Haltern 3 entnom- 
men. Ein Halter kann auch mehrere Spritzlinge halten. Vorzugsweise sind die Halter so 
ausgebildet, dad diese so viele Spritzlinge aufnehmen wie Formhohlraume 4a in einer 
Formhohlraumgruppe vorhanden sind. 

Wahrend des Betriebes der Spritzgiefivorrichtung wird das Spritzgieftwerkzeug 6 stets 
nur soweit geoffnet, wie dies zum Hinausfdrdem der Spritzlinge S notig ist. Da bei dem, 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel die Spritzlinge S mit ihrer Haupterstreckungsrichtung in 
der Ebene des Zugmitteltriebes angeordnet sind, brauchen die Formplatten des Spritz- 
giefiwerkzeuges 6 nur geringfugig auseinandergefahren zu werden, urn einen storungs- 
freien Abtransport der Spritzlinge zu ermdglichen. Der geringe Offnungsweg des Spritz- 
giedwerkzeuges 6 ermoglicht ein schnelles Offnen und SchlieRen, so dad hierdurch die 
Zyktuszeit der Arbeitstakte und damit die Stillstandszeit des Zugmitteltriebes gering ge- 
halten werden kann. 

Zur Abforderung halbfertiger Oder fertiger Spritzlinge kann eine Ubergabevorrichtung 
vorgesehen werden, die diese von dem Zugmitteltrieb 2 an ein zusatzliches Fordermittel, 
das in gleicher Weise wie der erste Zugmitteltrieb 2 ausgebildet sein kann, ubergibt. Die 
Gbergabe halbfertiger Oder fertiger Spritzlinge kann dabei, wie insbesondere in den Figu- 
ren 1 und 2 gezeigt, auBerhalb der SpritzgiefJwerkzeuge erfolgen. Alternativ hierzu kann 
die Ubergabevorrichtung 10 jedoch auch so angeordnet werden, dad die Spritzlinge in- 
nerhalb des SpritzgieBwerkzeuges umgesetzt, d.h. von dem Zugmitteltrieb zu den weite- 
ren Fordermittel 1 1 ubertragbar sind. Dieses ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn fur 
die gesamte Spritzgie&vorrichtung nur eine sehr beschrankte Aufstellfiache zur Verfu- 
gung steht. 
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Bei dem in Figur 5 gezeigten funften Ausfuhrungsbeispiel sind die beiden Spritzgie/Jsta- 
tionen 4 und 5 bzw. die entsprechenden Formhohlraume 4a, 5a in separaten, voneinan- 
der raumlich getrennten SpritzgieRwerkzeugen 6a, 6b vorgesehen, die vorteilhafterweise 
eng hintereinander angeordnet werden. Die Anordnungen der einzelnen Spritzgiefiwerk- 
zeuge 6a, 6b hintereinander ist nicht auf die in Fig. 5 gezeigte, gerade Ausrichtung be- ~ 
schrankt, sondern kann durch eine entsprechende Umlenkung des Zugmitteltriebab- 
schnittes zwischen beiden an beliebige raumiiche Begebenheiten angepaBt werden. 
Genauso wie in Fig. 1 konnen auch in Fig. 5 weitere Bearbeitungsstationen an beliebiger 
Stelle auf den Zugmitteltrieb aufgeschaltet werden. Auch kann dort eine Ubergabevor- 
richtung entsprechend Fig. 4 eingesetzt werden. Grundsatzlich konnen in Fig. 5 auch 
zwei Einkomponenten-SpritzgielJvorrichtungen verwendet werden, die durch den Zugmit- 
teltrieb 2 verbunden sind. 

Die Erfindung ist nicht auf die vorertauterten Ausfuhrungsbeispiele beschrankt. Sie kann 
vielmehr auch fur das Einkomponenten-SpritzgielSen verwendet werden (eine Spritz- 
gie&station). Der Zugmitteltrieb dient dabei z.B. der Einfuhrung von an Haltern gelager- 
ten Borstensatzen in das SpritzgielSwerkzeug und der Abforderung derfertigen Bursten 
aus dem Spritzgieliwerkzeug zu einer Entnahme-ZUbergabestation (diese kann inner- 
halb Oder auBerhalb des Werkzeugs angeordnet sein). 
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Patentanspruche 

1. Spritzgiefivorrichtung, insbesondere Mehrkomponten-Spritzgiefivorrichtung und 
zur Herstellung von Zahnbursten, mit mindestens zwei abfolgenden Stationen, von de- 
nen eine eine Spritzgiefistation ist, und einer Transportvorrichtung zwischen den Statio- 
nen, dadurch gekennzeichnet, dafi die Transportvorrichtung einen die Stationen 
(4,5,7,8,98-90) verbindenden Zugmitteltrieb (2) aufweist. 

2. Spritzgiefivorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die Sta- 
tionen zumindest zwei abfolgende Spritzgiefistationen (4,5) aufweisen. 

3. Spritzgiefivorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafi 
an einer ersten Spritzgiefistation (4) zum Spritzen von Grundkorpern und an einer 
nachfolgenden, zweiten Spritzgiefistation (5) zum Anspritzen weiteren Spritzgufimateit- 
als an den Grundkorper jeweils mindestens ein Formhohlraum (4a,5a) vorgesehen ist, 
wobei die beiden Spritzgiefistationen (4,5) unmittelbar nebeneinander angeordnet sind. 

4. Spritzgiefivorrichtung nach zumindest einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet dafi die beiden Spritzgiefistationen (4,5) in einem gemeinsamen 
Spritzgieliwerkzeug (6) angeordnet sind. 

5 Spritzgiefivorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
Zugmitteltrieb (2) zwischen der ersten und zweiten Spritzgiefistation (4,5) vorzugsweise 
aufierhalb des gemeinsamen Spritzgiefiwerkzeuges (6) umgelenkt wird. 

6. Spritzgiefivorrichtung nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 2 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafi Abschnitte (2a,2b) des Zugmitteltriebes (2) inner- 
halb der ersten und zweiten Spritzgiefistationen (4,5) im wesentlichen parallel zueinan- 
der veriaufen. 

7. Spritzgiefivorrichtung nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 4 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafi fur jeden Formhohlraum (4a,5a) des gemeinsa- 
men Spritzwerkzeuges (6) eine eigene Spritzmaterialzufuhrvorrichtung vorgesehen ist. 
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8. SpritzgieBvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzelchnet, daB fur jede 
der beiden SpritzgieBstationen (4,5) ein separates SpritzgieBwerkzeug (6a,6b) vorgese- 
hen ist. 

9. SpritzgieBvorrichtung nach zumindest einem der vorhergehenden Ansprtiche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB einer SpritzgieBstation (5) stromabseitig eine Ent- 
nahmestation (7) zur Entnahme derfertigen Spritzlinge (S) von dem Zugmitteltrieb (2) 
nachgeschaltet ist, die uber der Zugmitteltrieb (2) mit der SpritzgieBstation (4,5) verbun- 
den ist. 



1 0. SpritzgieBvorrichtung nach zumindest einem der vorhergehenden Ansprtiche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Zugmitteltrieb (2) mit Haltern (3), insbesondere 
fur Spritzlinge (5), versehen ist. 



1 1 . SpritzgieBvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Zugmitteltrieb (2) mit Haltern (3) unterschiediicher Art fur unterschiedliche Gegenstande 
versehen ist, die austauschbar an dem Zugmitteltrieb (3) lagerbar sind. 

1 2. SpritzgieBvorrichtung nach zumindest einem der Ansprtiche 9 Oder 1 0, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Halter (3) fur die Spritzlinge (S) von dem Zugmitteltrieb (2) 
abkoppelbar sind. 



1 3. SpritzgieBvorrichtung nach zumindest einem der vorhergehenden Ansprtiche 1 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB einer ersten SpritzgieBstation (4) stromaufseitig 
eine Eingabestation (8) vorgeschaltet ist, die uber den Zugmitteltrieb (2) mit der Spritz- 
gieBstation (4,5) verbunden istund in derzu umspritzende Elemente, beispielsweise 
Borsten, uber die Halter (3) an den Zugmitteltrieb (2) ankoppelbar und der SpritzgieBsta- 
tion (4,5) zufuhrbar sind. 

14. SpritzgieBvomchtung nach zumindest einem der vorhergehenden Ansprtiche 1 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB der Zugmitteltrieb (2) als endlos umlaufendes 
Fordermittel ausgebildet ist. 
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1 5. Spritzgiefivorrichtung nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche 1 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dafi eine Ubergabevorrichtung (10) vorgesehen ist, 
zur Ubertragung halbfertig oderfertig gespritzter Spritzlinge von dem Zugmitteltrieb (2) 
an ein zusatzliches Fordermittel (11), vorzugsweise einen weiteren Zugmittelrieb. 

16. Spritzgieftvorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dad die 
Spritzlinge innerhalb des Spritzgiefiwerkzeuges (6;6a,6b) von dem Zugmitteltrieb (2) zu 
dem weiteren Fordermittel ubertragbar sind. 
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